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Pruf ungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ Verfahren zur Herstellung von Walzlagerelementen 

Bei einem Verfahren zur Herstellung von Walzlagerele- 
menten mit einem Tragkorper aus niedrig legiertem Stahl 
und mindestens einem Laufring aus durchhartendem Walz- 
lagerstahl wird der Tragkorper mit dem bzw. den Laufringen 
durch Aufpressen und/oder Umformen zu einem einstOcki- 
gen Walzlagerelement fest verbunden. Anschlie&end wird 
dieses Walzlagerelement auf Hartetemperatur erwarmt, bei 
dieser Temperatur zum Austenitisieren des Walzlagerstahls 
des bzw. der Lauf ringe gehalten und schlieBlich zum Erzielen 
eines martensitischen Gefuges des Walzlagerstahls mit ei- 
ner Harte von 58 bis 64 HRC in Ol Salz oder Wasser abae- 
schreckt. 

Damit das fertige Walzlagerelement im Bereich seines 
Ubergangs vom Laufring zum Tragring geringe Eigenspan- 
nungen aufweist, wird fur den Tragkorper ein Stahl mit ei- 
nem Kohlenstoffgehalt von 0,15 bis 0,40% verwendet, der 
beim Halten des Walzlagerelementes auf Hartetemperatur 
ebenfalls austenitisiert und beim Abschrecken des Walzla- 
gerelementes ebenf alls in ein mertensitisches Gefuge urn- 
gewandeltwird. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen von Walzlagerelementen gemaB dem Ober- 
begriff des Anspmches I. , 

Bei einem bekannten Verfahren der genannten Art 
sind die Werkstoffe von Tragkorper und Laufring eines 
WaizlagerauBenringes so gewahlt, daB der Laufring 
beim Harten eine groBere Volumenzunahme als der die- 
sen umgebende Tragkorper erfahrt (DE-PS 27 45 527). 
Ein wesentlicher Nachteil dieses bekannten Verfahrens 
besteht darin, daB wegen der groBeren Volumenzunah- 
me des Laufringes am Obergang vom Laufring zum 
Tragkorper hohe Eigenspannungen erzeugt werden, 
welche die Formgenauigkeit des WaizlagerauBenringes 
und dessen Walzermudungsfahigkeit beeintrachtigen 
konnen. 

Hinzu kommt, daB mit dem bekannten Verfahren le- 
diglich der AuBenring, jedoch nicht der zugehorige In- 
nenring und/oder die zugehorigen Walzkorper eines 
Walzlagers hergestellt werden konnen. Bei einem Walz- 
lagerelement mit einem auf einer Mantelflache des 
Jttagjkorpe^ 
der beim Harten starker wachsende Laufring vom Trag- 
korper losen. Es wird jedoch angestrebt, auch Lagerin- 
nenringe oder die Walzkorper eines Walzlagers mit ei- 
nem geharteten Laufring aus Walzlagerstahl auszustat- 
ten. 

Der im Anspruch I gekennzeichneten Erfindung liegt 
demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Walzlagerelementen der genann- 
ten Art dahingehend zu verbessern, daB dieses zur Her- 
stellung von beliebig gestalteten Walzlagerelementen 
angewendet werden kann. AuBerdem sollen die mit die- 
sem Verfahren hergestellten Walzlagerelemente im Be- 
reich ihres Obergangs vom Laufring zum Tragring ge- 
ringe Eigenspannungen aufweisen. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wird erreicht, 
daB lediglich der Laufring des Walzlagerelementes aus 
einem teuren durchhaYtenden Walzlagerstahl, z.B. 100 
Cr 6, besteht, w ah rend der Tragkorper aus einem billi- 
geren Stahl hergestellt werden kann. Beim Harten des 
Walzlagerelementes erfahren sowohl jeder Laufring als 
auch der zugehorige Tragkorper infolge der gemeinsa- 
men Austenitisierung einen Volumenzuwachs, der un- 
gefahr gleich groB ist. Auf diese Weise entstehen wah- 
rend des Hartens nur geringe durch Gefugeumwand- 
lung verursachte Eigenspannungen am Obergang vom 
Laufring zum Tragkorper. Der Laufring darf deshalb 
auch diinnwandig ausgebildet sein, so daB dieser relativ 
zum zugehorigen Tragkorper ein wesentlich kleineres 
Gewicht aufweisen kann. 

Wegen des gleichmaBigen Volumenwachstums von 
Laufring und Tragkorper beim Harten des Walzlager- 
elementes kann der Laufring auch auf einer Mantelfla- 
che des Tragkorpers angeordnet sein, ohne daB Gefahr 
besteht, daB sich der Laufring beim Harten des Walzla- 
gerelementes vom Tragkorper lost. Also konnen mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren beliebig gestaltete 
Walzlagerelemente, z.B. der Innenring, der AuBenring 
und/oder die Walzkorper eines Walzlagers, hergestellt 
werden. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in 
den Unteranspriichen gekennzeichnet. 

Mit der MaBnahme nach Anspruch 7 wird eine beson- 
ders innige Verbindung des bzw. der Laufringe mit dem 
zugehorigen Tragkorper erzielt, weil die metallische 
Schicht beim Aufpressen und/oder beim Umformen des 



Tragkdrpers mit dem Laufring als auch beim anschlie- 
. Benden Harten des Walzlagerelementes an den gegen- 
seitigen Obergangsflachen in den Stahl des bzw. der 
Laufringe und des Tragkorpers hineindiff undiert. 
5 Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung 
von Walzlagerelementen wird in der nachfolgenden Be- 
schreibung anhand der Zeichnung naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. I den Langsschnitt durch ein Walzlager mit ei- 
10 nem auBeren Walzlagerelement und einem inneren 
Walzlagerelement, welche beide nach dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren hergestellt sind, und 

Fig. 2 den Langsschnitt durch ein abgeandertes Walz- 
lager mit einem auBeren Walzlagerelement und rollen- 
15 den Walzlagerelementen, die nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellt sind. 

In Fig. 1 ist ein Walzlager mit einem ringformigen 
auBeren Walzlagerelement 1 und einem als Maschinen- 
welle ausgebildeten inneren Walzlagerelement 2 darge- 
20 stellL Zwischen dem auBeren Walzlagerelement 1 und 
dem inneren Walzlagerelement 2 sind Zylinderrollen als 
rollende Walzlagerelemente 3 angeordnet; die in einem 

ringformigen^Faschenkafig 4 aus-K:unsistoff"eingebaut 

sind und im Betrieb in Umfangsrichtung umlaufen. 
25 Das auBere Walzlagerelement 1 und das innere Walz- 
lagerelement 2 bestehen aus einem Laufring 5 aus 
durchhartendem Walzlagerstahl und einem Tragkorper 
6 aus einem niedrig legierten Stahl. 

In Fig. 2 ist ein abgeandertes Walzlager dargestellt, 
30 welches ein ringformiges auBeres Walzlagerelement 7, 
ein ringformiges inneres Walzlagerelement 8 und da- 
zwischen rollend umlaufende zylindrische Walzlager- 
elemente 9 besitzt. 

Im vorliegenden Fall haben die Walzlagerelemente 9 
35 eine axial durchgehende zentrische Bohrung 10. Jeweils 
ein zylindrischer Bolzen II eines Kafigs 12 greift durch 
die Bohrung 10 eines Walzlagerelementes 9 hindurch. 
An seinen beiden Enden ist jeder Bolzen 11 durch Ver- 
nietungen 13 mit einer Seitenscheibe 14 des Kafigs 12 
40 fest verbunden. Die Bolzen 11, welche mit geringem 
Gleitspiel in die Bohrung 10 des zugehorigen Walzla- 
gerelementes 9 eingreifen, fuhren die Walzlagerelemen- 
te 9 am Umfang des Walzlagers in einem gegenseitigen 
Abstand voneinander. 
45 Das auBere Walzlagerelement 7 besitzt einen Lauf- 
ring 5 aus einem durchhartenden Walzlagerstahl, wel- 
cher auf einem ringformigen Tragkorper 6 aus einem 
niedrig legierten Stahl warm aufgewalzt ist. 

Die rollenden Walzlagerelemente 9 weisen einen 
50 ringformigen Tragkorper 6 auf, der sowohl auf seiner 
Mantelflache als auch in seiner zentrischen Bohrung 
einen zylihdrischen Laufring 5 aus durchhartendem 
Walzlagerstahl tragt. Der Tragkorper 6 der Walzlager- 
elemente 9 ist wiederum aus einem niedrig legierten 
55 Stahl gefertigt 

Sowohl die Walzlagerelemente 1 und 2 des in Fig. 1 
dargestellten Walzlagers als auch die Walzlagerelemen- 
te 7 und 9 des in Fig. 2 gezeigten abgeanderten Walzla- 
gers besitzen einen Tragkorper 5 aus einem niedrig le- 
60 gierten Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,15 bis 
0,40, z.B. der Stahlsorte 28 Mn 6. Jeder Tragkorper 5 
tragt mindestens einen Laufring 6, der aus durchharten- 
dem Walzlagerstahl der Sorte 100 Cr 6 hergestellt sein 
kann. Samtliche Walzlagerelemente 1. 2, 7 und 9 sind 
65 nach folgendem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stellt: 

— Aufpressen und/oder Umformen des Tragkor- 
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pers 6 mit dem bzw. den Laufringen 5, so daO der 
Tragkorper 6 und der bzw. die Laufringe 5 zu ei- 
nem einstuckigen Walzlagerelement 1, 2, 7 bzw. 9 
fest verbunden werden. Das Umformen erfolgt im 
kalten oder warmen Zustand der Laufringe 5 und/ 5 
oder des Tragkdrpers 6. Nach dem Aufpressen 
und/oder Umformen kann jeder mit dem Tragkor- 
per 6 einsttickig fest verbundene Laufring 5 des 
Walzlagerelementes eine Wanddicke von 2 bis 
10 mm aufweisen. 10 

- Erwarmen des Walzlagerelementes I, 2, 7 bzw. 9 
auf Hartetemperatur. z.B. 850° C 

- Halten des Walzlagerelementes 1, 2, 7 bzw. 9 auf 
Hartetemperatur zum Austenitisieren sowohl des 
Walzlagerstahls des bzw. der Laufringe 5 als auch 15 
des niedrig legierten Stahls des Tragkdrpers 6. Die 
Hahezeit hierfur kann etwa 1 Stunde betragen. 

- Abschrecken des Walzlagerelementes 1, 2, 7 
bzw. 9 in Ol, Salz oder Wasser. so daB der Walzla- 
gerstahl des bzw. der Laufringe 5 ein martensiti- 20 
sches Gefuge mit einer Harte von 58 bis 64 HRC 
und der zugehorige Tragkorper 6 ebenfalls ein 

martensitisches-Gefuge~erhritrDerTragkdrpeT"6 

kann dabei eine Harte von etwa 40 HRC anneh- 
men. 25 

Nach dem Abschrecken wird das Walzlagerelement 
1. 2, 7 bzw. 9 ublicherweise noch auf 160 bis 240° C, 
vorzugsweise 180°C, erwarmt und bei dieser Tempera- 
tur mit einer Hahezeit von 1 bis 4, vorzugsweise 2 Stun- 30 
den angelassen. 

Die Walzlagerelemente werden schlieBlich fertigge- 
schliffen und ggfs. an den Laufflachen ihrer Laufringe 5 
gehont und poliert 

Falls ein Warmumformen des Tragkdrpers 6 mit dem 35 
Laufring 5 zum Herstellen des Walzlagerelementes 1, 2, 
7 bzw. 9 vorgesehen wird, erfolgt dieses zweckmaBiger- 
weise durch Warmwalzen. 

Zum besonders festen Verbinden der Laufringe 5 mit 
dem Tragkorper 6 kann es in manchen Fallen ratsam 40 
sein, daB jeder Laufring 5 und/oder der zugehorige 
Tragkorper 6 vor dem Aufpressen oder Umformen mit 
einer diinnen metallischen Schicht beschichtet wird. 
Beim Harten des Walzlagerelementes diffundiert das 
Metall der Schicht an der Obergangsstelle sowohl in 45 
den Walzlagerstahl des bzw. der Laufringe 5 als auch in 
den Stahl des Tragkorpers 6 hinein. Die metallische 
Schicht, welche aus Kupfer bestehen kann, wird am be- 
sten elektrolytisch aufgebracht, so daB diese eine Dicke 
von 1 bis 2 Mikrometer besitzt 50 

Fur den Tragkorper 6 kann ein Stahl der Sorte 28 Mn 
6 verwendet werden, der folgende Analysenwerte (%) 
aufweist: 

C 0,25 - 032 55 

Mn 130-1,65 
Si <0,40 
S < 0,035 

60 

Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigun- 
gen. 

Patentanspruche 

65 

I. Verfahren zur Herstellung von Walzlagerele- 
menten mit einem Tragkorper aus niedriglegiertem 
Stahl und mindestens einem Laufring aus durchhar- 



199 Al 

4 

tendem Walzlagerstahl, bei dem der Tragkorper 
mit dem bzw. den Laufringen durch Aufpressen 
und/oder Umformen zu einem einstuckigen Walz- 
lagerelement fest verbunden wird und das Walzla- 
gerelement auf Hartetemperatur erwarmt und bei 
dieser Temperatur zum Austenitisieren des Walzla- 
gerstahls des bzw. der Laufringe gehalten und an- 
schlieBend zum Erzielen eines martensitischen Ge- 
fuges des Walzlagerstahls des bzw. der Laufringe 
mit einer Harte von 58 bis 64 HRC in Ol, Salz oder 
Wasser abgeschreckt wird, gekennzeichnet durch 
Verwenden eines Stahls mit einem Kohlenstoffge- 
halt von 0,15 bis 0,40% fur den Tragkorper, der 
beim Halten des Walzlagerelementes auf Harte- 
temperatur ebenfalls austenitisiert und beim Ab- 
schrecken des Walzlagerelementes ebenfalls in ein 
martensitisches Gefuge umgewandelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stahl des Tragkorpers beim Ab- 
schrecken des Walzlagerelementes auf eine Harte 
von etwa 40 HRC gebracht wird. 

3. Verfa h ren na ch Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Walzlagerelement bei einer 
Hartetemperatur von etwa 850°C austenitisiert 
wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Walzla- 
gerelement nach seinem Abschrecken auf 160 bis 
220° C erwarmt und bei dieser Temperatur mit ei- 
ner Hahezeit von 1 bis 4 h angelassen wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Verbin- 
den jedes Laufringes mit dem Tragkorper zu einem 
Walzlagerelement durch Warmwalzen erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Lauf- 
ring beim Verbinden des Tragkorpers mit dem bzw. 
den Laufringen durch Aufpressen und/oder Umfor- 
men zu einem Walzlagerelement eine Wanddicke 
von 2 bis 10 mm erhalt 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet, daB der Laufring 
und/oder der Tragkorper vor dem Aufpressen und/ 
oder Umformen zu einem einstuckigen Walzlager- 
element zumindest an ihren gegenseitigen Uber- 
gangsflachen mit einer diinnen metallischen 
Schicht beschichtet wird bzw. werden, welche beim 
Harten des bzw. der Laufringe und des Tragkor- 
pers sowohl in den Walzlagerstahl des bzw. der 
Laufringe als auch in den Stahl des Tragkorpers 
hineindiffundiert 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die metallische Schicht elektrolytisch 
aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die metallische Schicht aus Kup- 
fer hergestellt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB fur den 
Tragkorper ein Stahl mit den folgenden Analyse- 
werten (%) verwendet wird : 

C 0,25-032 

Mn 130-1,65 

Si <0,40 

S < 0,035 
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Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreini- 
gungen. 
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